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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUTOMATISCHEN ANSETZEN EINES NEU ZU 
NENDEN GARNES AN EIN BESTEHENDES GARNENDE 1 2 6 

. 2 



SPIN- 



The proposal is for a novel process for automatically attach- 
ing a yarn to be spun to the end (37') of existing yarn in which the 
yarn end (37') is sought on the spool body (22) of a winding unit (7), 
a partial section of yarn (37) is unwound therefrom, drawn back 
against the spinning direction (S) by a fixed spinning unit (5) and 
laid laterally in the nip line (65) of the pair of delivery rollers (12, 
12') of the drafting equipment (4). The clamped fibre strip (14) is re- 
leased again and tensioned in a first step and removed from the 
spinning line (S) immediately after the drafting equipment while at 
the same time the partial yarn section (37) is prepared and kept in 
readiness beside the drafting equipment (14). In a second step, the 
prepared section of yarn (37) is drawn off again at operating speed 
and wound on and in a third step the partial yarn section (37) is laid 
in the nip line (65) of the pair of delivery rollers (12, 12'), the spin- 
ning unit is switched on again and the tensioned fibre strip (14) tak- 
en back to the spinning line (S) only once the yarn end (37') has left 
the nip line (65). 
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(57) Zusamraenfassung Es wird ein neues Verfahrcn zum automatischen Ansetzen eines neu zu spinnenden Games an ein 
bestehendes Garnende (37') vorgestellt, wobei das Garnende (37') am Spulenkorper (22) einer Aufspuleinheit (7) gesucht, von 
diesem unter Abwickeln eines Gamteilstiicks (37) entfernt, entgegen der Spinnrichtung (S) durch eine ortsfeste Spinneinheit (5) 
ruckgefuhrt und in genauer zeitiicher Beziehung seitlich in die Klemmlinie (65) des Ausgangswalzenpaares (12, 12') des Streck- 
werks (4) hinterlegt wird. Das geklemmte Faserband (14) wird in einem ersten Schritt wieder freigelassen und verstreckt und un- 
mittelbar nach dem Streckwerk aus der Spinnbahn (S) entfernt, und gleichzeitig wird das Garnteilstuck (37) vorbereitet und seit- 
lich des Streckwerks (14) in Bereitschaft gehalten. In einem zweiten Schritt wird das vorbereitete Garnteilstuck (37) mit Betriebs- 
geschwindigkeit wieder abgezogen und aufgespult, und in einem dritten Schritt wird das Garnteilstuck (37) in die Klemmlinie 
(65) des Ausgangswalzenpaares (12, 12') hinterlegt, die Spinneinheit (5) wieder eingeschaltet und das verstreckte Faserband (14) 
erst dann wieder auf die Spinnbahn (S) gebracht, wenn das Garnende (37') die Klemmlinie (65) verlassen hat. 
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Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Ansetzen eines 
neu zu spinnenden Games an ein bestehendes Garnende 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
automatischen Ansetzen eines neu zu spinnenden Games an ein 
bestehendes Garnende nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 
1 und des Patentanspruchs 16. 

Zur Fadenbruchbehebung an einer Spinnstelle, insbesondere an 
solcher mit pneumatisch arbeitender Spinneinheit , sind Ver- 
fahren wie Knoten und Spleissen bekannt. Bei beiden Verfahren 
weisen die Garnverbindungsstellen eine verf ahrensdef inierte, 
konstant kurze Lange auf . Nachteilig ist es, dass die Ver- 
bindungsstelle mehr als das Doppelte an Fasermasse der be- 
teiligten Faden aufweist. Zudem sind zur Durchfuhrung der 
Verfahren besondere Vorrichtungen notig. Diese verbinden zwei 
stillstehende Fadenenden , ein altes und ein neu gesponnenes . 
Da nun aber die Spinnstelle wahrend der Zeitdauer des Ver- 
bindungsverf ahrens weiter Garn produziert, sind Speicheror- 
gane notig, die entsprechend der Spinngeschwindigkeit erheb- 
liche Garnlangen aufnehraen und wieder abgeben miissen. Das 
Entleeren solcher Garnspeicher verlangert die Ausf uhrungszeit 
solcher Verfahren, was - insbesondere bei langlich ausgebil- 
deten Spinnmaschinen mit mehreren Spinnstellen - den Wir- 
kungsgrad negativ beeinflusst. 

Urn diesen Nachteilen zu begegnen, wurde in DE-A 37 06 728 ein 
Verfahren vorgeschlagen, bei welchem eine Garnverbindung 
durch Einbinden einer Lunte hergestellt wird. Mit besonderer 
Eignung fur eine, mit pneumatischem Drallorgan arbeitenden 
Spinneinheit wird dabei ein Fadenende von der Eintrittsseite 
her durch das ortsfeste Drallorgan hindurch an einen ein- 
trittsseitigen, seitlich dem vorgeschal teten Streckwerk, 
wartenden Greifer zuriickgef lihrt . Nach der Freigabe der 
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gekleirunten Lunte im Streckwerk wird das Fadenende durch An- 
treiben der Spule abgezogen, der Druckroller des Garnabzugs 
aufgesetzt und das Fadenende in die Klemmlinie des Ausgangs- 
walzenpaares des Streckwerkes eingefiihrt. Nach erfolgtem 
Einschalten des pneumatischen Drallorgans wird unter Einbin- 
dung der Lunte ein f ortlauf ender Faden abgezogen. 

Zeitliche Differenzen in den einzelnen Funktionen des Ver- 
fahrens zeigen aber deutlich Unterschiede in Qualitat und 
Aussehen solcher Garnverbindungen . Dieses kann iiber mehrere 
Spinnstellen langs einer Spinnmaschine oder auch durch sich 
anderndes Beschleunigungsverhalten bei wachsendem Spulen- 
durchmesser einer Spinnstelle beobachtet werden . 

Die vorliegende Erfindung hat nun zum Ziel einen Fadenbruch 
an einer Spinnstelle zu beheben, indem automatisch an ein 
bestehendes Garnende angesponnen wird, ohne dass storende 
Unterschiede im Garnmassenverlauf oder der Garnf estigkeit 
auftreten. Diese Forderungen sollen Giiltigkeit fur verschie- 
dene Spinngeschwindigkeiten, Fasermaterialien und Garntiter 
haben. 

Damit sollen der Weiterverarbeitung - wie Weberei und Strik- 
kerei - optimale, eine kleinste Anzahl qualitatsgleicher 
Garnverbindungen ^enthaltende, Garnkorper bzw. Spulen zur 
Verfiigung stehen. 

Die Merkmale der Anspriiche 1 und 16 losen diese Aufgabe. 

Massgebend fiir die optimale Ausfiihrung dieser Erfindung sind 
folgende Erkenntnisse : 

Ein Garnteilstuck wird von einem V?ickelk6rper oder Spule zu- 
riickgeholt und in den Kleiranlinien der Garnabzugswalzen und 
der Ausgangswalzen des Streckwerks fixiert. Dieses fixierte 
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Garnteilstiick wird in der in Betrieb gesetzten Spinneinheit 
einem Drehmoment ausgesetzt. 

Insbesondere bei Spinneinheiten mit einem pneumatischen 
Drallorgan wird das Garnteilstiick in diesem Zwischenbereich 
eine Drehungsanderung bis zur Sattigung erfahren, das heisst 
die im Garnteilstiick wirkenden Drehmomente, das treibende 
Drehmoment und die an den Klemmlinien wirkenden Gegenmomente, 
erreichen nach gewisser Zeit ihren Maximalwert. Dabei wird 
beobachtet, dass sich die Garneigenschaf ten nur unmerklich 
verandern. Wird nun in dem Zeitpunkt, wenn das Garnende des 
Garnteilstiicks gerade die fixierende Klemmlinie des Aus- 
gangswalzenpaares vom Streckwerk verlasst, ein verstreckter 
Faserverband, wie zum Beispiel der Faserstrom aus dem Streck- 
werk, in unmittelbare Umgebung des aus der Klemmlinie aus- 
tretenden Garnendes gebracht, baut sich in diesem Faserstrom 
durch das, vom Gegenmoment befreite, schleudernde Garnende 
ein neues Gegenmoment auf. Damit entsteht ein Spinndreieck , 
so dass durch den Garnabzug ohne Unterbruch ein f ortlauf ender 
Faden abgezogen werden kann . Dieser Vorgang kann bei voller 
Betriebsgeschwindigkeit durchgefiihrt werden- Heute sind 
Spinnstellen fur Stapelf asergarne mit Geschwindigkeiten bis 
zu 5 ra pro Sekunde bekannt. Diese Tatsache stellt hohe An- 
spriiche an die Prazision der Ausfiihrung der Verfahrens- 
schritte und deren zeitliche Abstimmung . Bei einem erneuten 
Starten eines Streckwerkes treten in einer ersten Phase am 
Ausgang Massenschwankungen im verstreckten Faserverband auf. 
Deshalb wird das Streckwerk derart friih gestartet und die 
Fasern am Streckwerkausgang so abgefangen, dass sich zum 
Zeitpunkt des die Klemmlinie verlassenden Garnendes ein re- 
gularer Fasermassenstrom eingestellt hat. Das Auffangen der 
Fasern geschieht durch Absaugung. Dadurch sind die einzelnen 
Fasern stets gestreckt und fur die spatere Umschaltung des 
Faserstroms vorbereitet, urn den Spinnbedingungen entsprechend 
in den Wirkbereich der Spinneinheit zu gelangen. 
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Vorteilhaft wird die Absaugung so gestaltet, dass die Bahn 
der abgesaugten Fasern in der Nahe der eintrittsseitigen 
Miindung der Spinneinheit resp. Spinndiise verlauft. Dadurch 
wird die Zeitdauer fur das spatere Umschwenken der Fasern in 
die Spinnbahn moglichst klein. Ebenso entspricht diese Bahn 
der verbindungsorientierten Lage der Fasern fiir das spater 
frei werdende Garnende. 

Die Erfindung hat den wesentlichen Vorteil , dass die Steue- 
rung auf drei fiir das Ansetzverf ahren kritische Schritte be- 
schrankt worden ist, welche zeitlich genau aufeinander abge- 
stimmt sein miissen. 

Die Hauptvorteile des erf indungsgemassen Verfahrens sind: 

Das Verfahren ist giiltig fiir den gesamten Geschwindig- 
keitsbereich einer Spinnmaschine . 

Das Verfahren ist mit Bavimwolle, Mischungen und reinen 
Chemief asern durchf iihrbar . 

Das Verfahren behebt Fadenbriiche aller spinnbaren Garn- 
titer an der Spinnmaschine. 



Das Arbeitsvermogen einer mit dem erf indungsgemassen 
Verfahren erstellten Garnverbindung ist meistens hoher 
als das des beteiligten Games selber, das heisst die 
Reissf estigkeit der Garnverbindung liegt bei 85% bis 110% 
des Games und die Dehnung ist urn durchschnittlich 1% bis 
3% absolut hoher als die des Games. 

Das Verfahren weist eine hohe Betriebssicherheit auf. Die 
Erfahrungen zeigen, dass f ehlgeschlagene Ansetzversuche 
in den meisten Fallen auf Fehlf unktionen in den 



BNSDOCID: <WO 9400626A1J_> 



WO 94/00626 



PCT/CH93/00155 



- 5 - 

vorbereitenden Verfahrensschritten, wie beispielsweise 
das Vorbereiten des Garnendes , zuriickzuf iihren sind. Die 
Erfolgsquote liegt bei 98% bis 100%. Schwierigkeiten wie 
sie zum Beispiel beim Oeffnen der Garnstruktur an den 
Garnenden im Spleissverf ahren bekannt sind, treffen fur 
das erf indungsgemasse Verf ahren nicht zu. 

Die Durchfiihrung des Verfahrens erfolgt bei Betriebsge- 
schwindigkeit , das heisst dynamisch; sorait sind spezielle 
Aufwande, wie zum Beispiel iiberlange Garnspeicher hin- 
f allig . 

Das Verf ahren ist nur von der Betriebsgeschwindigkeit , 
als einzig bestimmende Variable, abhangig . Diese wird 
durch einen Sensor gemessen und ist im Berechnungsalgo- 
rithmus fiir die Signalstartzeitpunkte der einzelnen Ver- 
fahrensschritte integriert, so dass eine automatisierte 
Anpassung an eine etwaige Geschwindigkeitsanderung ge- 
wahrleistet ist. 

- Die Garnverbindung ist mit nur drei Einstellwerten 

beeinf lussbar . Eine feste Abhangigkeit dieser drei Ein- 
stellmoglichkeiten ist vorstellbar, so dass nur noch zwei 
oder eine Einstellung zu bedienen ware. 

Der Massenverlauf iiber die Garnverbindung ist ahnlich der 
Schwankungen des Games selber. Wird die Garnverbindung 
nicht iiberlappend durchgefiihrt sind Massenschwankungen 
von besser als 60% iiber eine Lange, die maximal der 
zweifachen mittleren Stapellange entspricht, die Regel . 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachf olgenden Be- 
schreibung, in welcher die Erfindung anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Beispieles naher erlautert wird. 



<WO 94O0626A1_l_> 



WO 94/00626 



PCT/CH93/00155 , 



- 6 - 



Es zeigt: 



Fig . 



1 



einen schematischen Querschnitt durch eine Luftdusen- 
spinnmaschine mit einem Bedienungsautomaten , 



Fig . 



2 



die ortliche Anordnung des Absaugrohrs zur Spinnduse, 



Fig . 



3 



eine schematische Darstellung der Hinterlegeposition 
des Saugrohrs in bezug auf die Spinnbahn und auf die 
Bahn der abgesaugten Fasern, 



Fig. 



4a bis 4f die einzelnen Stadien im Ansetzverfahren, 



Fig. 5 die abhebbare Ausgangswalze des Streckwerks mit einer 
konisch geformten Einlauf partie zur Bildung einer 
Garniiberlange , 

Fig. 6 ein Ablauf zeitdiagramm mit den massgeblichen Ein- 
stellwerten fiir das Ansetzverf ahren , und 

Fig. 7 ein Diagramm des Massenverlaufs im Bereich einer 

Garnverbindung nach dieser Erfindung bei verschie- 
denen Einstellungen der Verf ahrensparameter . 

In Fig. 1 ist schematisch im Querschnitt eine Spinnstelle 1 
einer langlich ausgebildeten Textilmaschine und ein davor 
stationierter Bedienungsautomat 2 dargestellt. Die Spinn- 
stelle 1 ist in iiblicher Form aufgebaut, d.h. es wird von 
unten nach oben gesponnen, und besteht aus einem Faserband- 
vprrat oder Kanne 3, einem Riemchenstreckwerk 4, einer Luft- 
diisenspinneinheit 5, einem Abzugswalzenpaar 6,6' und einer 
Auf spuleinheit 7. Die Luf tdiisenspinneinheit 5 besteht hier 
aus einer nicht weiter dargestellten Injektorduse und einer 
nachf olgenden Drallduse. Sie kann jedoch auch aus einer ein- 
zigen Diise bestehen, die die Funktionen des Ansaugens und des 



<wo. 



9400626A1J_> 



WO 94/00626 PCT/CH93/001 55 



- 7 - 



Falschdrehens des Faserbandes 14 gleichzeitig ausiibt. Zwi- 
schen dem Abzugswalzenpaar 6,6' und der Auf spuleinheit 7 ist 
ein Fadenwachter und Qualitatssensor 8 angeordnet. Das Riem- 
chenstreckwerk 4 besteht aus einem Eingangswalzenpaar 9,9' , 
einem Riemchenwalzenpaar 10,10' mit zwei zugehorigen Riemchen 
11,11', und einem Ausgangswalzenpaar 12,12'. Vor dem Ein- 
gangswalzenpaar 9,9' des Streckwerkes 4 ist ein Klemmelement 
13 vorgesehen, das das einlaufende Faserband 14 wenn notig 
gegen die obere Eingangswalze 9 zu klemmen vermag . Das 
Klemmelement 13 besteht aus einem L-formigen Arm 15, mit ei- 
nem keilformigen kurzen Ende 16, das drehbar liber ein Stiitz- 
element 17 mit dem (nur schematise*! dargestellten ) Maschi- 
nengestell verbunden ist. Das Klemmelement 13 weist ferner 
ein dreieckf ormiges Gegenstuck 18 auf, das zusammen mit dem 
keilformigen kurzen Ende 16 eine Art Schnabel bildet. Das 
dreieckige Gegenstuck 18 ist einstiickig ausgebildet mit dem 
keilformigen kurzen Ende 16 und dem L-formigen Arm 15. Mit- 
tels eines Pneumatikzylinders 19 der am Ende des langeren 
Endes des L-formigen Armes 15 vorgesehen ist, kann nun das 
Faserband 14 gegen die Eingangswalze 9 geklemmt werden, wobei 
diese gleichzeitig von der fest angeordneten Eingangswalze 9' 
abgehoben wird . Die anderen Walzen 10' und 12' des Streck- 
werkes sind ebenfalls fest angeordnet, wobei die oberen oder 
in der Figur links angeordneten Walzen 10 und 12 ebenfalls 
wie die Eingangswalze 9 auf einem nicht-dargestellten 
Streckwerksarm federnd zu den unteren Walzen 10' und 12' ge- 
lagert sind. Die Spulstelle 7 besteht aus einem drehbar mit 
dem Maschinengestell verbundenen Hebelarm 20 und einer Auf- 
spulwalze 21 , die normalerweise gegen einen auf dem Hebelarm 
20 vorgesehenen Spulenkorper oder Spule 2 2 anliegt. Mittels 
eines maschinenseitig vorgesehenen Stossels oder Spulen- 
stoppelement 23 kann die Spule 22 abgehoben und gestoppt 
werden. Der Bereich, in welchem sich das gesponnene Garn vom 
Streckwerk 4 bis zur Auf spuleinheit 7 erstreckt, wird als 
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Spinnbahn S bezeichnet und gibt gleichzeitig die Spinnrich- 
tung im Bereich der Spinneinheit 5 an. 

Der Bedienungsautomat 2 hat nun verschiedene Betatigungsele- 
mente, die im einzelnen auf die Spinnstelle 1 einwirken kon- 
nen. Von oben nach unten sind folgende Betatigungselemente 
vorgesehen: Ein langs- und/oder drehverschieblicher Abhebearm 
24 zum Abheben des Hebelarms 20 , ein langs- und drehver- 
schieblicher Tragarm 25, der eine Riickdrehwalze 2 6 in Ein- 
griff mit dem Spulenkorper oder mit der Spule 22 bringen 
lasst, ein langsverschieblicher und drehbar angeordneter Arm 
27, der einen Garnspeicher 28 an die gewiinschte Stelle im 
Spinnprozess bewegen lasst, ein drehverschieblicher Arm 29, 
auf dem eine Saugduse 30 angeordnet ist, ein langs- und/oder 
drehverschieblicher Abhebearm 31, der die auf einem feder- 
belasteten Schwenkhebel 32 drehbar angeordnete , federbela- 
steten Druckwalze 6 von der fest angeordneten Abzugswalze 6' 
abheben lasst, ein langs- und drehbewegbaren Arm 33, auf dem 
ein Riickf vihrelement 34 angeordnet ist, und ein dreidimensio- 
nal bewegbarer Arm 35, auf dem ein Saugrohr 36 angeordnet 
ist, das ein zuriickgef iihrtes Garnteilstiick 37 mit seinem 
Garnende 37' aufnehmen kann. Die jeweiligen Arme 24,25,27, 
29,31,33 und 35 sind mit je einem Betatigungsglied 38,39,40, 
41,42,43 und 44 verschiebbar und/oder drehbar. Diese Betati- 
gungsglieder sind iiber Steuerleitungen mit einer automaten- 
seitigen Steuereinrichtung 45 verbunden . Der Bedienungsauto- 
mat 2 ist selber auf Rollen 46 langs der ganzen Textilma- 
schine fahrbar. Ferner ist auf dem Bedienungsautomaten 2 ein 
Positionsf iihler 47 vorgesehen, der mit einem auf der Spinn- 
stelle 1 vorgesehenen Reflektor 48 zusammenwirkt . Die 
Positionierung des Bedienungsautomaten 2 kann jedoch auch in 
bekannter Weise mit mechanischen Mitteln erfolgen, wie bei- 
spielsweise bekannt aus EP-A-0301252 . 



BNSDOCID: <WO 94O0626A1 J_> 



* WO 94/00626 



PCT/CH93/00155 



9 - 



Die Walzen 9' und 6' sind je mit einem Drehzahlgeber - ins- 
besondere Impulsgeber - 49,50 verbunden, die iiber Steuerlei- 
tungen mit einem Schaltkreis 51 einer maschinenseitigen 
Steuereinrichtung 52 verbunden sind. Die automatenseitige 
Steuereinrichtung 45 ist mit der maschinenseitigen Steuer- 
einrichtung 52 iiber einer Signalleitung 53 verbunden. Diese 
Signalleitung kann eine flexible Leitung sein Oder auch 
beriihrungslos mittels einer Sende-Empf anger-Einrichtung 
(nicht dargestellt) verwirklicht werden. Weitere Einzelheiten 
der oben beschriebenen Spinnstelle 1 mit einem Automaten 2 
konnen aus EP-A-0 417 6 62 entnonunen werden. 

In Figur 2 ist teilweise ein Absaugrohr 60 in seiner ort- 
lichen Anordnung beziiglich der Spinndiise 61, hier die Injek- 
tordiise der Luf tdiisenspinneinheit 5 aus Fig. 1, gezeigt . Im 
Falle einer symmetrisch ausgebildeten, doppelten Spinnstelle 
mit zwei (einer linken und einer rechten) Luf tdusenspinnein- 
heiten ist das jeweilige Absaugrohr 60 rechts bzw. links der 
Spinndiise 61 angeordnet, gesehen in Vorderansicht auf die 
Spinnmaschine (Pfeil A der Fig. 1). In solcher Betrachtungs- 
weise stellt Fig. 2a die Anordnung des Absaugrohres 60 an 
einer "linken" Luf tdiisenspinneinheit 5 dar. Gemass den Dar- 
stellungskonventionen nach DIN sind Fig. 2b als Seitenriss 
und Fig. 2c als Grundriss von Fig. 2a abgeleitet. Die Miindung 
62 des Absaugrohres 60 ist konisch, abgeflacht ausgebildet, 
wobei der Querschnitt der Miindung 62 geringer ist als der 
Querschnitt des nachf olgenden, zylindrischen Rohres . In Fig. 
2a ist ersichtlich, dass die Mittellinie 63 der Spinndiise 61 
und die Mittellinie 64 des Absaugrohres 60 sich nicht unmit- 
telbar schneiden, d.h. auf einem geringen Abstand x von 5 bis 
10 mm zueinander stehen. Dadurch wird erreicht, dass der Ab- 
stand des Fasereinlauf punktes (vergl. Fig. 3) an der Miindung 
62 zur Mittellinie 63 der Spinndiise 61 klein bleibt, vor- 
zugsweise kiirzer als 6 mm. Ferner ist in Fig. 2b zu sehen, 
dass das Absaugrohr 60 zumindest in seinem Anf angsbereich 
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unter einem spitzen Winkel cx zur Spinnbahn S angeordnet ist. 
Dieser Winkel liegt zwischen 40° und 60°, und betragt in 
diesem Beispiel etwa 50°. Die Miindung 62 ist in einem ge- 
ringen Abstand y von 0 bis 5 nun zur Mittellinie 63 der 
Spinndiise 61 angeordnet, senkrecht zur Mittel.linie 63 be- 
trachtet. Die Miindung 6 2 und die Unterkante der Spinndiise 61 
haben einen Abstand z in einem Bereich von +/- 1 mm. Die Ab- 
stande y und z sind zur Spinndiise 61 konstant miissen der 
geometrischen Anordnung der Spinneinheit oder Spinndiise 61 in 
bezug auf das Ausgangswalzenpaar 12, 12' (Fig.l) entsprechen 
und dienen zur moglichst schnellen Umlenkung des aus dem 
Streckwerk 4 als Faserstrom austretenden , verstreckten Fa- 
serbandes 14 . 

Die saugende Offnung (Miindung 62) des Absaugrohrs 60 soil 
einerseits moglichst weit weg von der Klemmlinie 65 (Fig. 3) 
des Ausgangswalzenpaares 12, 12' des Streckwerkes 4 liegen, 
so dass die freie Faserlange zwischen der Klemmlinie 65 (Fig. 
3) und der Miindung 62 gross wird, und andererseits nicht 
hinter der Ebene der Eintrittsmiindung der Spinndiise 61 lie- 
gen. Vorteilhaf terweise liegt die Miindung 62 in der gleichen 
Ebene wie die Eintrittsof f nung der Spinndiise 61. 
Das Absaugrohr 60 kann nun von einem langs der Spinnmaschine 
fahrbaren Wagen oder Bedienungsautomaten 2 aus zugestellt 
werden oder mit dem Vorteil der genauen Positionierung zur 
genannten Eintrittsmiindung der Spinndiise 61 direkt in der 
Spinnstelle 1 eingebaut, oder sogar in der Luf tdiisenspinn- 
einheit 5 als gesonderter Kanal integriert sein. 

In Fig. 3 ist das aus der Klemmlinie 65 des Ausgangswalzen- 
paares 12 , 12' (Fig. 1) in die Spinndiise 61 einlaufende 
Garnteilstiick 37 und das noch vom Absaugrohr 60 abgesaugte 
Faserband 14 wahrend des Ansetzverf ahrens ersichtlich. Die 
Figur zeigt ebenfalls die beim Einfiihren des Garnteilstiicks 
37 in die Klemmlinie 65 des Ausgangswalzenpaares 12 , 12' des 
Streckwerkes 4 angefahrene Endposition des Saugrohres 36. 
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Die Faserabsaugung, in der Art wie sie die Beschreibung der 
Fig. 2 darstellt, und die Hinterlegeposition, wie sie die 
Fig. 3 beschreibt, bieten den weiteren Vorteil, dass beim 
automatischen Ansetzen die bestimmenden Spinnparameter des 
Streckwerkes 4 nicht beriicksichtigt werden miissen, und somit 
die Durchflihrung des erf indungsgemassen Verfahrens nicht 
durch die Unterschiede zwischen mehreren Spinnstellen einer 
Spinnmas chine beeinflusst wird. 

In den Fig. 4a bis 4f sind die verschiedenen Stadien im An- 
setzverf ahren dargestellt. Dabei bezeichnet 65 die Klenunlinie 
des Ausgangswalzenpaares 12, 12' des Streckwerkes 4, die Li- 
nie 66 die Klenunlinie des Garnabzugswalzenpaares 6,6' und die 
Linie 67 die Mitte des Drallgeberelements der Luftdusen- 
spinneinheit 5. Ferner ist das Absaugrohr 60 perspektivisch 
dargestellt; ausserdem ist der Faserstrom oder das verstreck- 
te Faserband 14, das Garnteilstiick 37 mit dem Garnende 37' 
und die Spinnrichtung S angegeben . Fig. 4a zeigt das mit 
Uberlange in den Kleiranlinien 65 und 66 fixierte Garnteilstiick 
37, d.h. den Zustand vor dem Einschalten der Spinndiise. Fig. 
4b zeigt das durch Rotation zwischen den Kleiranlinien 6 5 und 
66 gespannte Garnteilstiick 37, d.h. den Zustand nach dem 
Einschalten der Spinndiise. In Fig. 4c ist das Garnende 37' 
dargestellt, wie es die Klenunlinie 65 schleudernd verlasst. 
In Fig. 4d wird dargestellt, wie das Garnende 37' in den ab- 
gesaugten Fasern 14 das neue. Gegenmoment findet. Fig. 4e 
stellt das Umlenken der abgesaugten Fasern 14 durch 
Abschalten der Faserabsaugung dar . Fig. 4f zeigt schlussend- 
lich den wieder auf genommenen Spinnprozess , mit der fiir das 
Falschdrahtspinnverf ahren charakteristischen Garnspirale. 

In den Fig. 5a und 5b sind das Ausgangswalzenpaar 12, 12' des 
Streckwerkes 4 und die Luf tdiisenspinneinheit 5 dargestellt. 
Fig. 5a ist dabei eine Seitenansicht und Fig. 5b eine Drauf- 
sicht in die Richtung F (Fig. 5a). Wie in Fig. 5b nun 
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deutlich erkennbar, ist am freien Ende der federnd gelagerten 
Ausgangswalze 12 ein konischer Aufsatz 68 an der Welle ange- 
schraubt. Das heisst, dieser konische Aufsatz 68 ist ortsfest 
in bezug auf die Achse 70 der Ausgangswalze 12. Die Aus- 
gangswalze 12 ist ihrerseits mit einem konisch ausgebildeten 
Einlauf 69 versehen. Dieser Einlauf 69 ist einstiickig mit der 
Ausgangswalze 12 ausgebildet. Das Garnteilstiick 37 bildet 
beim Hinterlegen eine Art Schlaufe zwischen dem Saugrohr 3 6 
und der Spinndiiseneinheit 5, die gestrichelt bzw. punktiert 
dargestellt ist. Beim Hinterlegen lauft das Garnteilstiick 37 
zunachst iiber den ortsfesten konischen Aufsatz 68 auf den 
konisch ausgebildeten Einlauf 69 und beim Einlaufpunkt 71 i 
die Klemmlinie der Ausgangswalzen 12 und 12' ein. 

In Fig. 6 sind die verschiedenen Steuersignale fur das Ver- 
fahren zwischen einem Verf ahrensnullpunkt P0 und dem Zeit- 
punkt GO dargestellt, in welchem das Garnende 37 'die Klemm- 
linie 65 des Ausgangswalzenpaares 12, 12' verlasst. Das 
Steuersignal 80 stellt das "Abschalten der Faserabsaugung" 
dar. Die Zeitdauer vom Verf ahrensnullpunkt P0 bis zum Ab- 
schalten der Faserabsaugung ist mit SZi angegeben. Der Ein- 
schaltzeitpunkt liegt kurz bevor das verstreckte Faserband 14 
wieder aus dem Streckwerk hinaus kommt, Mit FAi ist der 
Funktionsabstand fur das Abschalten der Faserabsaugung ange- 
geben. Mit 81 ist das Steuersignal " Spinndusen Einschalten" 
dargestellt. Der Startzeitpunkt fur das Signal hat wiederum 
einen Abstand SZ 2 zum Verf ahrensnullpunkt P0 . Mit FA 2 ist der 
Funktionsabstand angegeben, zu welchem die Spinndusen voll- 
kommen eingeschaltet sind und ihre betriebsmassige Funktion 
erfiillen. Mit 82 ist das Steuersignal fur das "Hinterlegen 
des Garnteilstiicks 37" dargestellt. Der Signalstartzeitpunkt 
hat hier einen Zeitabstand SZ 3 zum Verf ahrensnullpunkt P0 und 
einen Funktionsabstand FA 3 zum Zeitpunkt GO. 83 ist das 
Steuersignal des "Absetzens der Spule" (vergl. Fig. 1), wobei 
der Startzeitpunkt fur dieses Signal einen negativen 
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Zeitabstand SZ« zum Verf ahrensnullpunkt P0 hat. 
Schlussendlich ist mit 84 das Steuersignal fur das "Aufsetzen 
der Druckwalze" (vergl. Fig. 1) dargestellt. Die Reprodu- 
2ierbarkeit des Aufsetzens der f ederbelasteten Druckwalze 6 
(Fig. 1) - und somit des Abzugs des vorbereiteten Garnteil- 
stiicks 37 - ist kleiner als 3 msec, vorzugsweise kleiner als 
1 msec. Dieses Signal 84 ist deshalb massgebend fur den Ver- 
f ahrensnullpunkt P0 . Mit GZ ist die Garnlaufzeit angegeben, 
das heisst die Zeitdauer, welche das Garnteilstuck 37 
braucht, bis das Garnende 37' das Streckwerk 4, d.h. die 
Klemmlinie 65 des Ausgangwalzenpaares 12, 12' , verlasst. 

Das eigentliche Ansetzverf ahren wird nun nachstehend in Ein- 
zelheiten mit Bezug auf die Figuren 1 bis 6 beschrieben: 

Nach einem Garnbruch wird das gelieferte Faserband 14 durch 
das Klemmelement 13 gegen die Eingangswalze 9 geklemmt, so 
dass der noch im Streckwerk 4 befindlichen Teil abgerissen 
und in eine nicht dargestellte Absaugung hinter dem Streck- 
werk 4 abgesaugt wird. Die Spule 22 wird mittels des Spulen- 
stoppelements 23 von der Aufspulwalze 21 abgehoben. Das 
Garnende 37' auf der Spule 22 wird mit der Saugdiise 30 ge- 
sucht, mit einem nicht dargestellten Hilfselement zwischen 
der abgehobenen Abzugswalze 6 und der f estpositionierten ro- 
tierenden Abzugswalze 6' hindurchgef iihrt und in das Rxick- 
f iihrelement 3 4 eingefadelt, wobei noch eine Garnschlaufe im 
Garnspeicher 28 gebildet wird. Das Riickf iihrelement 34 wird an 
die Luf tdiisenspinneinheit 5 angedockt und das Garnende 37' in 
der in EP-A-0 433 832 beschriebenen Art durch die Spinnein- 
heit 5 hindurch zurlickgef iihrt . Dieses zuriickgef iihrte Garnende 
37' wird dann vom Saugrohr 36 erfasst. Nach dieser Operation 
wird das Riickf iihrelement 34 entfernt und das im Saugrohr 3 6 
befindliche Garnteilstuck 37 unter Abspulen vom Garnkorper 
weiter zuriickgesogen , so dass eventuelle Schadstellen des 
Games, hervorgeruf en durch das pneumatische Riickf iihren durch 



BNSDOCID: <WO 9400626A1_I_> 



*WO 94/00626 



PCT/CH93/09155 



- 14 - 

die Luf tdiisenspinneinheit 5 hindurch, ausserhalb den fiir das 
Verfahren benutzten Garnteilstiickbereich zu liegen kommen . 
Anschliessend wird das Saugrohr 36 an den Ausgangswalzen 12, 
12' vorbei in eine seitlich dem Streckwerk 4 liegende Be- 
reitschaf tsstellung gebracht, um spater das Garnteilstiick 3 7 
in die Klenimlinie 65 des Ausgangswalzenpaares 12 , 12' des 
Streckwerkes 4 einfuhren zu konnen . Dabei wird der festste- 
hende konische Aufsatz 68 umfahren. Das Garnteilstiick 37 wird 
auf eine vorbestinunte Lange, die sogenannte Startlange, ab- 
geschnitten; gleichzeitig wird dabei das neu entstandene 
Garnende 37' fiir. den Ansetzvorgang vorbereitet. Dies ge- 
schieht durch ein Trennmittel , zum Beispiel durch eine ro- 
tierende Schleif scheibe , die von einer drehbaren Abdeckung 
freigegeben wird (hier nicht weiter dargestellt) . Eine 
weitere Moglichkeit der Endenvorbereitung nach dem Trennen, 
das heisst nach dem "Auf -eine- vorbestimmte-Lange-br ingen " des 
Garnteilstiicks 37, kann darin bestehen, dass das neu entste- 
hende Garnende 37' durch Auskammen optimal fiir den Massen- 
verlauf in der Garnverbindung vorbereitet wird. 

Nun wird die Klenunung des Klemmelementes 13 wieder aufgeho- 
ben, so dass das Faserband 14 wieder durch das Streckwerk 4 
geliefert wird. Das zwischen den Ausgangswalzen 12, 12' und 
der Luf tdiisenspinneinheit 5 befindliche Absaugrohr 60 (Fig. 
2, 3 und 4) saugt das verstreckte Faserband 14 ab. 
Beeinflusst (wenn notwendig) vom Aussendurchmesser der 
Kreuzspule 22, wird diese, zeitabhangig zum Verf ahrensnull- 
punkt P0, auf die Aufspulwalze 21 aufgesetzt und auf die 
Auf spulgeschwindigkeit beschleunigt . Dabei ist zu beachten, 
dass die Drehbewegung der Spule 2 2 friihestens im Zeitpunkt 
des Startes der Garnlief erung durch die Abzugswalzen 6, 6' 
einsetzt. Nun werden in einer vorbestimmten zeitlichen Ab- 
folge die Abzugswalzen 6, 6' wieder zueinander gebracht, das 
vorbereitete Garnteilstiick 37 zwischen die Ausgangswalzen 12, 
12 ' eingef iihrt , die Luf tdiisenspinneinheit 5 mit Druckluft 
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beaufschlagt und die Absaugung im Absaugrohr 60 abgestellt 
( vergl . Fig . 6 ) . 

Diese Abfolge von Teilfunktonen umschreibt den eigentlichen 
Ansetzvorgang. Dazu sind nachstehend die einzelnen Erkennt- 
nisse erklarend beschrieben, die zum Erreicheh optimaler Er- 
gebnisse verwendet werden konnen: 

- Wie in der Beschreibung der Fig. 2 schon erwahnt, werden 
mit Hilfe der Faserumlenkung zwischen dem Absaugrohr 60 
und dem Luf tdiiseneintritt der Luf tdiisenspinneinheit 5 
durch vorzeitiges Starten des Streckwerkes 4 regulare 
Verzugsverhaltnisse im Faserband 14 einerseits und ande- 
rerseits eine Unabhangigkeit von den Spinnparametern 
(z.B. Streckwerkeinstellungen) erreicht, so dass die 
Spinngeschwindigkeit als einzige zu beriicksichtigende 
Variable zur Berechnung der Zeitverzogerungen SZ X , SZ 2 
und SZ 3 (siehe Fig. 6) hervorgeht. 

Damit das Verfahren fur den gesamten Geschwindigkeitsbe- 
reich der Spinnstelle eingesetzt werden kann, und dabei 
eben nur von der Spinngeschwindigkeit abhangig ist, wird 
das Garnteil stuck 3 7 auf eine, zur Miindung der Luf tdii- 
senspinneinheit 5 konstante Lange getrennt. Diese 
"Startlange" ist durch die maximale Spinngeschwindigkeit 
und die einzelnen Funktionszeiten der am Verfahren be- 
teiligten Betatigungsglieder 38, 42, 44, Luf tdiisenspinn- 
einheit 5 und Faserumlenkung mit Hilfe des Absaugrohres 
60, bestimmt. 



Die Funktionszeiten, das heisst die Zeitdauer der ein- 
zelnen Funktionen - deren auslosende Mittel mit Vorteil 
im fahrbaren Bedienungsautomaten 2 angeordnet sind, um 
unterschiedliches Verhalten zu vermeiden werden ein- 
malig gemessen und als konstant bleibende Parameter zur 
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Berechnung der Zeitverzogerungen SZa/ SZ 2 und SZ 3 (siehe 
Fig. 6) benutzt; dies betrifft die Funktionen: Start des 
Garnabzuges durch die Abzugswalzen 6, 6', Einlegen des 
Garnteilstucks 37 in die Klemmlinie 65 des Ausgangswal- 
zenpaares 12, 12' des Streckwerkes 4 (kurz: das "Hinter- 
legen" ) , Anfahren der Luf tdiisenspinneinheit 5, sowie Ab- 
schalten der Faserabsaugung im Absaugrohr 60. 

Mit Hilfe dieser Parameter, der konstanten Startlange 
und der Spinngeschwindigkeit als Variable ist es Aufgabe 
einer autonomen Recheneinheit der Steuerung, die ent- 
sprechenden Signalstartzeitpunkte, das heisst die Zeit- 
verzogerungen SZi, SZ 2 und SZ 3 ab dem Verf ahrensnullpunkt 
PO fur die Steuerung der Spinnstelle 1 bzw. der betei- 
ligten Verf ahrensschritte zu bestimmen. Die wiederholbare 
Qualitat der Garnverbindung verlangt eine zeitliche Aus- 
f uhrungsprazision der Funktionen, die besser ist als 3 
msec. Die derart bestimmten Zeitverzogerungen SZ X/ SZ 2 , 
SZ 3 und SZ 4 werden als Anweisungsparameter iiber eine Da- 
teniibertragung an die maschinenseitige Steuereinrichtung 
52 (Fig. 1) ubermittelt. Diese Dateniibertragung kann iiber 
eine Datenleitung (flexibles, abgeschirmtes Kabel ) ge- 
schehen. Die maschinenseitige Steuereinrichtung 52 ist 
eine sogenannte speicherprogrammierbare Steuerung mit 
einer Zykluszeit von kleiner als 3 msec, iiber den Dreh- 
zahlgeber oder Impulsgeber 50 (Fig. 1) wird die Drehzahl 
der Abzugswalze 6' ermittelt. Die Impulse des Drehzahl- 
gebers 50 werden dann im Schaltkreis 51 der Steuerein- 
richtung 52 gezahlt, aus welchen die aktuelle Spinnge- 
schwindigkeit bestimmt wird. 

Wie hier nicht weiter dargelegt, ist es auch denkbar, 
anstatt die Signalstartzeitpunkte der vorherrschenden 
Spinngeschwindigkeit anzugleichen, die Startlange selber 
entsprechend der Spinngeschwindigkeit zu variieren. Es 
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ist dann allerdings zu vermerken, dass bei einem festen 
Zeitraster fiir die einzelnen F\inktionen deutlich grossere 
Qualitatsunterschiede der Garnverbindung iiber den gesam- 
ten Geschwindigkeitsbereich zu verzeichnen sind; zudem 
ware eine solche Durchf uhrung aufwendiger und weniger 
betriebssicher . 

Damit das drallerteilende Moment der Luf tdlisenspinnein- 
heit 5 am Garnteilstiick 37 zur Wirkung kommen kann, muss 
dieses zuerst durch die beiden Klemmlinien 65 , 66 (Fig. 
4) fixiert werden . Durch Aufsetzen der schwenkbar gela- 
gerten Druckwalze 6 am Garnabzug wird das hier zu 
frliherem Zeitpunkt eingelegte Garnteilstiick 37 in der 
Klemmlinie 6 6 fixiert, und in reproduzierbar kurzester 
Zeitdauer aus den Ruhezustand auf Spinngeschwindigkeit 
beschleunigt. Dies wird durch die kleine Massentragheit 
der Druckwalze 6 und des zugehorigen Schwenkhebels 32 
sichergestellt . Deshalb gilt der AuslSsezeitpunkt dieser 
Funktion als Verf ahrensnullpunkt P0 . Die anhaltende sau- 
gende Wirkung im bereitstehenden Saugrohr 3 6 halt das 
Garnteilstiick 37 vor dem Garnabzug gestreckt. 

Um diese Prazision der Garnbewegung als Nullpunkt fiir die 
Signalstartzeitpunkte der nachf olgenden Funktionen nutzen 
zu konnen, darf - wie schon erwahnt - der Garnkorper oder 
Spule 22 friihestens zum Zeitpunkt des Garnabzugs zur 
Aufspulung gedreht werden. Die Spule kann dabei entweder 
durch eine Aufspulwalze 21, einen nicht dargestellten 
Einzelantrieb oder Fremdantrieb, zum Beispiel eine Son- 
derausf uhrung der Ruckdrehwalze 26, beschleunigt werden. 
In der Zeit bis die Spule 22 ihre Solldrehzahl erreicht 
hat, bildet sich zwischen ihr und dem Garnabzug eine 
Uberlange an Garn . Diese Oberlange muss fur ein 
ordnungsgemasses Aufspulen und zur Verhinderung von 
Krangelbildung mit einer mindest erf orderlichen 
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Garnspannung versehen werden . Dies geschieht durch den 
saugend wirkenden, profilierten Garnspeicher 28, welcher 
maschinenseitig oder automatenseitig angeordnet sein 
kann. Im letzten Fall wird ein f adenerkennendes elek- 
trisches Mittel an der Eintrittskante des Garnspeichers 
28 erkennen, wann die gespeicherte Garnschlaufe ausge- 
glichen ist, das heisst, dass das Garn den Speicher 28 
verlassen hat, und lost Mittel aus, welche den Garnspei- 
cher 28 in seine Ruheposition im Bedienungsautomaten 2 
zuriickf ahren . 

Gemass der Spinngeschwindigkeit verbleibt fur die Start- 
lange die Laufzeit GZ, innerhalb welcher die letzten 
Verf ahrensschritte durchgefiihrt werden miissen. Das Garn- 
teilstiick 37 wird so spat in die Klemmlinie 65 des Aus- 
gangswalzenpaares 12, 12' des Streckwerkes 4 eingefuhrt 
bzw. hinterlegt, dass bis das Garnende 37' die Klemmlinie 
65 verlasst, gerade noch geniigend Zeit verbleibt, urn das 
Garnteilstlick 37 mit Hilfe der Luf tdiisenspinneinheit 5 in 
Drehung zu versetzen; hiermit wird erreicht, dass nur ein 
geringer Teil des Garnteilstiickes 37 einer zweiten Bean- 
spruchung durch den pneumatischen Drall ausgesetzt ist, 
und dient somit der Erhaltung der Qualitat im Garnteil- 
stlick 37. In diesem mit der Zeitverzogerung SZ 3 einge- 
leiteten Verf ahrensschritt ( "Faden Hinterlegen" 82) wird 
das sich seitlich in Bereitschaft befindende Saugrohr 36 
so vor die Klemmlinie 65 positioniert , dass das Garnende 
37' beim Verlassen der Klemmlinie 65 ungefahr mittig der 
in diesem Zeitpunkt immer noch abgesaugten Fasern zu 
liegen kommt (vergl. Fig. 3, 4a, 4b). Es hat sich her- 
ausgestellt, dass die Hinterlegeposition des Saugrohrs 3 6 
beziiglich des verstreckten Faserbandes 14 qualitatsbe- 
stimmend fiir die Garnverbindung ist. Diese Hinterlege- 
position des Saugrohres 36 kann iiber die ganze Lange der 
Klemmlinie 65 des Ausgangswalzenpaares 12, 12' des 
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Streckwerkes 4 vorgenommen werden. Die besten Resultate 
werden erreicht , wenn das Garnende 37' etwa im mittleren 
Drittel der Breite des auslaufenden, verstreckten Faser- 
bancis 14 hinterlegt wird. Ein Hinterlegen iiber diese Po- 
sition hinaus, das heisst beispielsweise im letzten 
Drittel des verstreckten Faserbands 14, nahe dem Absaug- 
rohr 60, haben Ansetzer mit deutlichen Dickstellen, also 
von ungeniigender Qualitat hervorgebracht - Die seitliche 
Positionsanderung des Saugrohrs 3 6 muss mit hoher Ge- 
schwindigkeit ausgefuhrt werden, damit, 'bedingt durch die 
Kontaktnahme des Garnteils tucks 37 mit der Klemmlinie 65 
(Fig. 5) am Einlaufpunkt 71, ein Garndreieck gebildet 
wird, welches im nachsten Augenblick als Garnuberlange 
durch die Klemmlinie 65 in die Zone zwischen den beiden 
Klemmlinien 65 und 66 gelangt. Urn das Erfassen des Gam- 
teilstiickes 37 in der Klemmlinie 65 funktional zeitlich 
zu prazisieren, ist es von Vorteil , die federnd gelagerte 
Ausgangswalze 12 des Streckwerkes 4 auf der dem Garn- 
teilstuck 37 zugewandten Seite flach konisch zu gestalten 
(siehe Fig. 5). Gleichzeitig wird der zwischen dem Garn- 
abzug und der Auf spuleinheit 7 angeordnete Fadenwachter 
und Qualitatssensor 8 aktiviert, sodass auch die Garn- 
verbindungsstelle uberwacht, bzw. ein fehlgeschlagener 
Ansetzversuch detektiert wird. 

Da ein fixiertes gestrecktes Garn keine Reaktion beziig- 
lich eines zwischen den Fixpunkten wirkenden Drallmo- 
mentes zeigen kann , wird mit Hilfe des vorgenannten 
Garndreiecks der Drallzone plotzlich eine Garnuberlange 
zur Verfugung gestellt, so dass unmittelbar anschliessend 
durch Einsetzen des Drallmomentes der eingeschalteten 
Luftdiisenspinneinheit 5 das Garn teil stuck 37 zwischen den 
Klemmlinien 65 und 66 in kiirzester Zeit als Garnspirale 
rotiert. Dieser Verf ahrensschri tt ("Spinndusen Ein- 
schalten" 81) wird mit der Zeitverzogerung sz 2 
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eingeleitet . Die Uberlange des zwischen den beiden 
Klemmlinien 65 und 66 eingespannten Garnteilstiickes 37 
kann durch Wahl der konischen Par tie der Druckwalze 12, 
das heisst durch Verschiebung des Einlaufpunkts 71 langs 
der Klemmlinie 6 5 beeinflusst werden . Die eingef iihrte 
Uberlange soli ungefahr der Uberlange belm Spinnvorgang 
selbst entsprechen. Bei zeitlich richtiger Einstellung 
muss, nachdem das Garnteilstiick 37 nun rotiert, das 
Garnende 37' die Klemmlinie 65 verlassen ; die Laufzeit G" 
ist erf iillt . Da durch verliert das Garnteilstiick 37 den 
einen Fixpunkt und das Garnende 37' schleudert, wegen des 
dadurch fehlenden GGgerunomentes , im Bereich des abge- 
saugten Faserstromes 14- Durch Verfangen des Garnendes 
37' in diesen Fa ser Strom 14 baut sich ein neues Gegenmo- 
ment auf , so dass sich ein Spinndreieck zu bilden be- 
ginnt. Zunachst ist nur ein Teil der abgesaugten Fasern 
beteiligt (vergl. Fig. 4c und 4d). 

Damit in der Garnverbindung sstelle keine iibermassige 
Dickstelle entsteht , wird die Faserabsaugung zu einem 
Zeitpunkt unterbunden , wo das Garnende 37' die Klemmlinie 
65 schon verlassen hat. Der Funk t ion sabs t and FAi ( siehe 
Fig. 6) entspricht einer mittleren Stapellange . Das Urn- 
lenken des verstreckten Faserstromes 14 aus dem Absaug- 
rohr 60 zum Diiseneintritt der Luf tdiisenspinneinheit 5 
wird also mit der Zeitverzogerung SZi eingeleitet, so 
dass die Fasern erst dann auf die Spinnbahn S schwenken , 
wenn das Garnende 37' zur Klemmlinie 65 einen Abstand , 
der einer mittleren Stapellange entspricht, gewonnen hat. 
Erst jetzt kann sich das Spinndreieck endgiiltig ausbil- 
den . So spielt sich der eigentliche Ansetzvorgang zwi- 
schen dem Garnende 3 7 ' und dem verstreckten Faserband als 
Faser strom 14 in der Zone des Spinndr eiecks ab , welches 
sich zwischen dem Ausgangswal zenpaar 12, 12' und der An- 
saugduse der Luf tdiisenspinneinheit 5 auf baut. 
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Mit dem beschriebenen Verfahren wird eine konstante 
Ansetzerlange realisiert und die Massenschwankungen im ei- 
gentlichen Ansetzer sind kleiner als 50% der normalen Garn- 
dicke. Die Qualitat der Garnverbindung ist auch betref fend 
Gleichmassigkeit , Haarigkeit und Festigkeit mit dem normal 
gesponnenen Garn gut vergleichbar . 

Da nun Fasern und Faserverbande unterschiedlicher Herkunft 
und Materialien sowie Garne mit unterschiedlichem Titer, un- 
gleiche Eigenschaf ten in bezug auf Festigkeit , Dehnung, Bie- 
gesteif igkeit und Gleitverhalten aufweisen, wird mit dem 
erf indungsgemassen Verfahren die Moglichkeit gegeben, die 
Qualitat der Garnverbindung auf einfache Art und Weise zu 
beeinf lussen. Dazu werden in den Berechnungsalgorithmen der 
Signalstartzeitpunkte Terme eingefiigt, welche den Abstand der 
jeweiligen vollen Funktionserlangung der einzelnen Verfah- 
rensschritte in bezug zum Garnende 37' beeinhalten. Es sind 
dies die Funktionsabstande FA X , FA 2 und FA 3 ( siehe Fig. 6). 

Betref fend der drei Verf ahrensschri tte gemass Fig. 6: 

Garnteilstiick 37 in die Klemmlinie 65 hinterlegen (Signal 
82), 

Luf tdiisenspinneinheit 5 einschalten (Signal 81), 
Faserabsaugung ausschalten (Signal 80), 
bedeutet dies: 

dass durch das friihere oder spatere Hinterlegen das 
Garnteilstiick 37 friiher oder spater fixiert wird und so- 
mit fur die folgenden Schritte mehr oder weniger Zeit zur 
Verfugung steht, 

dass durch fruheres oder spateres Einschalten des pneu- 
matischen drallerteilenden Organs, wie es die Luf tdiisen- 
spinneinheit 5 darstellt, die Rotation des Gamteilstiicks 
37 r entsprechend den jeweiligen Massenverhaltnissen des 
Garnkorpers, gegeben durch Titer und Garnstruktur , 
beeinf lusst werden kann , und 
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dass durch friiheres oder spateres Abschalten der Faser- 
absaugung der Massenverlauf am Garnende 37, bzw. an der 
Stelle der Garnverbindung # gesteuert werden kann . Es ist 
somit eine iiberlappende oder eine angrenzende Garnver- 
bindung moglich. 

Die drei Schritte, die auf Seite 4 erwahnt wurden, mussen 
innerhalb eines vorgegebenen Zeitrahmens ausgefiihrt werden, 
der beginnt mit dem Auslosen des Abzuges bei einer vorgege- 
benen Abzugsgeschwindigkeit und Garnlange, Daraus ergibt sich 
der grobe Zeitrahmen fur das Ansetzen, weil eine Verbindung 
mit dem Garnende erzielt werden muss, bevor dieses Ende so- 
weit abgezogen worden ist, dass keine wirkungsvolle Verbin- 
dung mehr moglich ist. 

Die drei Schritte, die innerhalb dieses Zeitrahmens ausge- 
fiihrt werden miissen, sind die folgenden (die Reihenfolge der 
Erwahnung ist hier ohne Bedeutung): 

1. Das Hinterlegen des Garnteilstuckes , das heisst das ge- 
steuerte Bewegen des Garnteilstuckes in einer axialen 
Richtung gegeniiber der Lief erwalzen , um dieses Garn in 
eine vorbestimmte Stellung gegeniiber dem Faserstrom zu 
bringen. Diese Stellung ist fur den Massenverlauf im Be- 
reich des Ansetzers von Bedeutung. Der Zeitpunkt, wann 
diese Stellung erreicht wird, ist auch beziiglich der Be- 
anspruchung des Garneteilstiickes wichtig. Um diese Bean- 
spruchung in Grenzen zu halten, sollte einerseits die 
Dauer der Hinterlegungsbewegung bis zur gewiinschten 
Stellung und andererseits die Verweilzeit in dieser 
Stellung bis zum Durchfiihren der anderen Schritte des 
Verfahrens moglichst klein gehalten werden. Die Lief er- 
walzen uben auf das Garnteilstuck eine Klemmwirkung aus, 
so dass das Garn dadurch "fixiert" wird, d.h. es 
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wird ein Drallstopp am Klemmpunkt gebildet, so dass die 
Spinndiise einen Falschdrall erzeugen kann. 

2. Das Umleiten des Faserstroms von der Absaugung an die 
Spinndiise. Dieser Schritt bestimmt die Massenverteilung 
der Fasern in der Verbindungss telle (im Ansetzer) , ins- 
besondere die Maximaldicke des Ansetzers im Vergleich zur 
Garnf einheit ( Nummer ) . 

3. Das Erzeugen eines Dralls in der Spinndiise . Dieser 
Schritt bestimmt die Festigkeit des Ansetzers. 

Diese drei Schritte iniissen zeitlich in eineiti genau bestimmten 
Verhaltnis zueinander stehen, um eine gewiinschte Wirkung zu 
erzielen. Die Wirkung selbst ist innerhalb gewisser Grenzen 
wahlbar. Normal erweise wird man einen Ansetzer mit einer mi- 
nimalen Abweichung von der "normalen" Garnnummer und einer 
maximalen Festigkeit anstreben. Nicht optimale Ergebnisse 
diirften aber in vielen Fallen durchaus akzeptabel sein. 

Die Bedeutung dieser drei Schritte und der Spinngeschwindig- 
keit werden nun nochmals anhand der Fig- 6 erlautert. 

Die Spinngeschwindigkeit ergibt (bei einer vorgegebenen 
Garnlange im Speicher 36) den "Zeitrahmen" GZ. Die Spinnge- 
schwindigkeit ist hier von Bedeutung, weil der Abzug von An- 
fang an durch die Abzugswalzen der Maschine erfolgt. Es ware 
im Prinzip moglich, fur das Ansetzen eine speziell dafiir 
vorgesehene Abzugseinheit zu verwenden, so dass der Zeitrah- 
men dann durch eine entsprechende Abzugsgeschwindigkeit be- 
stimmt ware. Nach dem erfolgten Anspinnen (Ansetzen) miisste 
aber dann das Garn von dieser Abzugseinheit an den Abzug der 
Maschine abgegeben werden, was eine Anpassung der Abzugsge- 
schwindigkeit wahrend der Uebergabe erforderlich macht. Die 
schon beschriebene Ausfiihrung wird bevorzugt. 
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Der Zeitrahmen GZ (die Garnlauf zeit) wird nicht ab dem Ver- 
fahrens- ( Steuerungs- ) nullpunkt PO bemessen, sondern von 
einem Zeitpunkt mit einem kurzen Abstand von diesem Null- 
punkt. Innerhalb diesem kurzen Intervall muss die Druckwalze 
mit der Antriebswalze in Beriihrung und dadurch auf die 
Spinngeschwindigkeit beschleunigt werden. 

Wichtig an diesem Zeitrahmen ist die Bestimmung der Position 
des Garnendes, weil daran angesetzt werden soil. Fur die 
Steuerung nach Fig. 6 ist der Zeitpunkt GO als Referenz be- 
nutzt worden, wo das Garnende das Streckwerk verlasst. Dies 
ist nicht an und fur sich erf indungswesentlich , erleichtert 
aber die Erklarung der wichtigen Zeitverhaltnisse, insbeson- 
dere fur die Erzielung der optimalen Ergebnisse. 

Gegeniiber diesem Ref erenzzeitpunkt GO sind die Funktionsab- 
stande FAi, FA 2 und FA 3 von Bedeutung . Wahrend des Funk- 
tionsabstandes FA 3 ist die Hinterlegungsbewegung (in axialer 
Richtung gegeniiber dem Lief erzylinder ) abgeschlossen und das 
Garn tritt mit der vollen Lief ergeschwindigkeit aus dem 
Streckwerk aus. Wahrend des Funktionsabstandes FA 2 erzielt 
die Spinndiise ihre voile Betriebsleistung beim Erzeugen einer 
Drallwirkung . Bis zum Ablauf des Funktionsabstandes FA X kol- 
labiert die von der Absaugung 60 erzeugte Saugwirkung . Um 
diese Funktionsabstande einzuhalten, miissen die damit ver- 
bundenen Vorgange mit den jeweiligen Zeitabstanden SZi, SZ 2 
und SZ 3 vom Ver f ahrensnullpunkt PO ausgelost werden, was 
durch die Steuerung bewirkt werden muss. 

Veroleich mit einem System nach DPS 3 706 728 

Gemass dem neuen Verfahren wird ein Faserstrom erzeugt und 
neben einem Garnteilstiick gefuhrt, aber zuerst vom Garn ge- 
trennt abgefiihrt. Dabei wird die Gestalt des Faserstroms 
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( insbesondere ein Strom von gestreckten Fasern) weitgehend 
beibehalten. Dieser Strom kann daher dem Faserstrom angegli- 
chien werden , der wahrend dem Normalbetrieb vom Streckwerk in 
die Spinndiise geliefert wird. Auf jeden Fall kann er eine 
vorgegebene Gestalt aufweisen. Wenn der Ansetzer gebildet 
werden soil , wird dieser Faserstrom umgeleitet, so dass er, 
statt an die Abfuhr, jetzt an die Spinndiise geliefert wird. 

Im System nach DPS 3 706 728 wird der Faserstrom am Ausgang 
des Streckwerkes zerstort. Die Blasdiise nach dem deutschen 
Patent hat die Aufgabe, nicht ein Faserstrom, sondern ein- 
zelne Fasern aus der Spinnbahn (vom Garnteil stuck ) zu ent- 
fernen. Beim Abschalten der Blasluft geht es daher nicht um 
das Umlenken eines Faserstroms von einer vorgegebenen, ge- 
eigneten Gestalt, sondern um den Wiederaufbau eines solchen 
Stromes . 

In einem Verfahren nach dieser Erfindung kann ein Drall im 
Garnteilstiick auch dann erzeugt werden, wahrend der Faser- 
strom noch abgefiihrt wird. Dies hat zwei Wirkungen. Erstens, 
ist das Fa 1 s chdr a 1 1 spinnver f ahr en an und fur sich von dem 
Moment wirksam, wenn der Faserstrom zusammen mit dem Garn- 
teilstiick in die Spinndiise geliefert wird. Wenn erst nach dem 
Faserstrom-Umlenken mit dem Erzeugen von einem Drall begonnen 
wird, muss vorerst mit losen Fasern an der Mantelflache des 
Games gerechnet werden, bis sich das Normalverf ahren aufge- 
baut und stabilisiert hat. Zweitens, beim Verlassen des 
Streckwerkes wird sich das vorher straff gefiihrte und jetzt 
plotzlich freigegebene Endstiick vom ubergedrehten Garnteil- 
stiick fur eine kurze Zeit im engen Raum zwischen den Liefer- 
walzen und der Spinndiise herumschleudern . In diesem Bruchteil 
einer Sekunde sammelt das Garnende Fasern aus dem Faserstrom 
zu sich und hilft dabei , den Faserstrom als ganzes in die 
Spinndiise umzulenken. Das Garnteilstiick "zieht die Fasern 
nach sich". 
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Das Verfahren nach DPS 3 706 728 arbeitet rait Blasluft, urn 
Fasern aus der Spinnbahn zu entfernen. Dabei wird eine starke 
Umlenkung der Bewegungsrichtung dieser Fasern angestrebt. Um 
eine solche Wirkung zu erzielen, ware es ungiinstig im Raum 
zwischen der Spinndiise und dero Streckwerk einen Saugluf tstrom 
zu erzeugen, was beim Einschalten der Spinndiise zum Draller- 
zeugen gezwungenermassen der Fall sein miisste. 

Ferner, falls der Blasluf tstrom bis zu einem Zeitpunkt fort- 
gesetzt wird, wo das Garnende das Streckwerk verlassen hat, 
wird er nicht nur die Fasern des gelieferten Faserstromes, 
sondern auch das freigegebene Garnende aus der Spinnbahn um- 
lenken. Wenn dabei erst jetzt mit dem Aufbau eines von der 
Spinndiise erzeugten Dralls im Garn begonnen werden kann, muss 
fur mindestens eine kurze Zeit mit unbeherrschbaren Spinn- 
verhaltnissen gerechnet werden. Mit einem solchen System kann 
auf keinen Fall ein optimales und kein reproduzierbares Re- 
sultat erzielt werden. 

Im jetzt vorgeschlagenen Verfahren konnen gleichzeitig zwei 
"Saugf elder " aufgebaut und aufrechterhalten werden, namlich 
das Saugfeld des Abf iihrsystems und dasjenige der Spinndiise. 
Die Saugwirkungen vermengen sich am Auslauf des Streckwerkes . 
Die Absaugung des Abf iihrsystems sollte eine derart starke 
Saugwirkung in einer derartigen Richtung erzeugen, dass die 
Fasern gerade aus dem Saugfeld der Spinndiise abgebogen werden 
konnen. Das Garnteil stuck wird aber weiterhin durch das 
Streckwerk und die Spinndiise gefuhrt. Weiter, wegen der 
Ueberdrehung wird es zwischen diesen Elementen straff gehal- 
ten, was eine saubere Trennung des Faserstromes vom Garn- 
teilstiick begiinstigt. 

Sofern die Saugwirkung der Abfuhr nur gerade knapp hoch genug 
ist, die Fasern aus der Spinnbahn zu entfernen, kann ein 
Kollaps des Saugfeldes der Abfuhr schnell herbeigef iihrt und 
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das Wiedererf assen des Faserstromes durch das Saugfeld von 
der Spinndiise gewahrleistet werden. Dies ist weiter durch 
eine minimale Umlenkung der Fasern aus der Spinnbahn mittels 
der Absaugung ( und daher eine entsprechend kleine Umlenkung 
bei der Riickkehr in die Spinnbahn) begiinstigt. Auch hier kann 
aber akzeptable und (gegeniiber dem Stand der Technik) vor- 
teilhafte Resultate erzielt werden, ohne dabei das System 
ausserst genau auf das Optimale einstellen zu miissen. Vor 
allem stellt die hohe Beherrschbarkeit des neuen Verfahrens 
einen sehr grossen Vorteil dar. Sie fiihrt zur Moglichkeit 
einer sicheren Wiederholbarkeit . Um diesen Vorteil auszunut- 
zen, wird man normalerweise keine scharfen Grenzen (Maximal- 
werte) anstreben. 

Um diese Vorteile zu betonen, werden die erzielbaren Wir- 
kungen jetzt zusatzlich anhand der Fig. 7 beschrieben. Dieses 
Diagramm zeigt schematisch den "Massenverlauf " eines Games, 
das heisst die Veranderungen in der Fasermasse im Garnquer- 
schnitt iiber Zeit. Die Fasermasse ist auf der vertikalen und 
die Zeit auf der horizontalen Achse aufgetragen. Die voll- 
ausgezogene "Kurve" NG stellt den Massenverlauf eines normal 
gesponnenen Games ( = "100% ) dar. 

Die gestrichelte Kurve FA stellt ein Resultat, das aus dem 
friihen Umschwenken des Faserstromes in die Spinndiise ent- 
steht. Der Massenverlauf weicht bis zu 100% vom normalen Wert 
ab, und bleibt auf diesem Niveau bis das Ende vom Garnteil- 
stiick die Spinndiise verlassen hat. 

Die gestrichelte Kurve SA zeigt ein Resultat, das durch das 
spate Umschwenken des Faserstromes erzielt wird. Der Massen- 
verlauf fallt vom Normalwert ab. Die untere Grenze einer 
solchen Abweichung hangt von der Garnnummer und der Aus- 
spinngrenze der Fasern ab. Wenn der normale Massenverlauf 
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schon nah an der Ausspinngrenze liegt, wird nur eine kleine 
Abweichung nach unten zu einem erneuten Fadenbruch fiihren, 

Ein fur den Normalverbrauch gutes Resultat ist mit der 
Strich-Punkt-Kurve GR angedeutet. Der Massenverlauf wandert 
fiir eine kurze Zeit etwas nach oben (bis zu Ga. 170% ist 
meistens akzeptabel ) , kehrt aber danach schnell auf das nor- 
male Niveau zuriick. Dementsprechend wird auch die Zeitdauer, 
respektiv die Lange dieser Massenveranderung reproduzierbar . 
Um die optimalen Ergebnisse zu erzielen, sollte die Streuung 
der Funktionszeiten nicht grosser als die vorerwahnten 3 
Millisekunden sein, was zum Beispiel bei einer Lieferge- 
schwindigkeit von 300 m/min einer Garnlange von ca. 15 mm 
entspricht . 

Wie vorher erwahnt, wird die Festigkeit des Ansetzers stark 
davon abhangig sein, ob friih genug mit dem Erzeugen von einem 
Drall in der Spinndiise begonnen werden konnte. Wenn bis zu 
einem Zeitpunkt gewartet wird, bis das Garnende das Streck- 
werk verlassen hat, muss mit einer relativ niedrigen Drehung 
im Bereich des Ansetzers, und daher mit einer steilen Abnahme 
der Garnf estigkeit in diesem Bereich gerechnet werden. 



BNSDOCID: <WO 9400626A1_I_> 



WO 94/00626 



PCI7CH93/00155 



- 29 - 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum automatischen Ansetzen eines neu zu spin- 
nenden Games an ein bestehendes Garnende (37' ), wobei 
das neu zu spinnende Garn aus einem in einem Streckwerk 

(4) verstreckten Faserband (14) gebildet wird und das 
Garnende (37') eines gesponnenen Gams am Spulenkorper 

(22) einer Auf spuleinheit (7) gesucht, von diesem unter 
Abwickeln eines Garnteilstiicks (37) entfernt, entgegen 
der Spinnrichtung (S) durch eine ortsfeste Spinneinheit 

(5) riickgefiihrt und in genauer zeitlicher Beziehung 
seitlich in die Kleiranlinie des Ausgangswalzenpaares 
(12,12') des Streckwerks (4) hinterlegt wird, dadurch 
gekennzeichnet , dass 

in einem ersten Schritt das im Streckwerk (4) ge- 
klemmte Faserband (14) wieder freigelassen und 
verstreckt wird, und dieses verstreckte Faserband als 
Faserstrom zwischen dem Streckwerk (4) und der 
Spinneinheit (5) aus der Spinnbahn (S) entfernt wird, 
und gleichzeitig das ruckgefiihrte Garnteilstiick (37) 
auf eine vorbestimmte Lange zur Spinneinheit ( 5 ) ge- 
bracht und in einer Bereitschaf tstellung seitlich des 
Streckwerks (4) gehalten wird, 

in einem zweiten Schritt das derart vorbereitete 
Garnteilstiick (37) mit Betriebsgeschwindigkeit die 
Spinneinheit (5) durchlaufend wieder abgezogen und 
aufgespult wird, und dabei 

in einem dritten Schritt das Garnteilstiick (37) in 
die Klemmlinie (65) des Ausgangswalzenpaares (12,12') 
des Streckwerks (4) hinterlegt wird, die Spinneinheit 
(5) wieder in Betrieb gesetzt wird, und das 
verstreckte Faserband (14) als Faserstrom erst dann 
wieder auf die Spinnbahn (S) gebracht wird, wenn das 
Garnende (37') die Klemmlinie (65) verlassen hat. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das verstreckte Faserband (14) als Faserstrom durch Ab- 
saugung zwischen dem Strec)cwerk (4) und der Spinneinheit 
(5) aus der Spinnbahn (S) entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das verstreckte Faserband (14) als Faserstrom in einem 
spitzen Winkel (a) zur Spinnbahn (S) vor der Spinneinheit 
(5) abgesaugt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zwischen dem Abzug (6,6') und dem 
Aufspulen (7) entstehende Oberlange an Garn in einem 
Garnspeicher (28) auf genommen und wahrend des Aufspulens 
unter Erhaltung der Garnspannung aufgehoben wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche/ dadurch 
gekennzeichnet, dass das Garnteilstiick (37) iiber eine 
Trennstelle hinaus ruckgefiihrt wird, so dass zumindest 
ein anfanglicher Teil des Garnteilstlicks an dieser 
Trennstelle entfernt wird, wobei das Garnende (37') fur 
den Ansetzvorgang vorbereitet wird und das verbleibende 
Garnteilstiick (37) die vorbestimmte Lange zur Spinnein- 
heit (5) erhalt. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spinneinheit eine Luftdiisen- 
spinneinheit (5) ist, und das Garnteilstiick (37) von zwei 
Abzugswalzen (6,6') nach der Luf tdiisenspinneinheit im 
zweiten Schritt derart abgezogen wird, dass das zwischen 
den Klemmlinien der Ausgangswalzen (12,12') und der Ab- 
zugswalzen (6,6') fixierte Garnteilstiick (37) zunachst 
nicht gespannt ist. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dass 
das hinterlegende Saugrohr (36) erst dann seine endgul- 
tige Hinterlegeposition entlang der Klemmlinie des Aus- 
gangswalzenpaares (12,12') erreicht, wenn das Garnende 
(37') nahezu das Ende des Saugrohrs (36) erreicht hat. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Luf tdusenspinneinheit (5) derart wieder in Betrieb 
genommen wird, dass eine betriebsmassige Garnrotation 
erreicht wird, kurz bevor das Garnende (37') das Streck- 
werk (4) verlasst, so dass sich im fixierten Garnteil- 
stlick (37) die spinntechnologische Spannung aufbauen 
kann , 



9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
das verstreckte Faserband (14) als Faserstrom erst dann 
nicht roehr abgesaugt wird, wenn das das Streckwerk ver- 
lassende, rotierende Garnende (37') mit einero Teil der 
Fasern des noch abgesaugten Faserbandes (14) an der 
Klemmlinie des Ausgangswal zenpaares (12,12') ein Spinn- 
dreieck zu bilden begonnen hat. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich die Hinterlegeposition des Saugrohrs (35) im mitt- 
leren Drittel des verstreckten Faserbandes (14) befindet. 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Verf ahrensnullpunkt (P0) zur 
Bestinunung der zeitlichen Abstande (SZ X/ SZ 2 , SZ 3 , SZ 4 ) 
der einzelnen Steuersignale (80,81,82,83) vom Steuersi- 
gnal (84) fur das Aufsetzen der f ederbelasteten Druck- 
walze (6) des Abzugswalzenpaares (6,6') vorgegeben ist, 
wodurch das vorbereitete Garnteilstiick (37) mit Be- 
triebsgeschwindigkeit wieder abgezogen wird. 
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
der jeweilige zeitliche Abstand (SZi, SZ 2/ SZ 3/ SZ« ) zum 
Steuersignal (80) fiir das Abschalten der Faserabsaugung 
zum Steuersignal (81) fiir das Einschalten der Spinndiisen 
(5), zum Steuersignal (82) fiir das Hinterlegen des Garn- 
teilstiicks (37), zum Steuersignal (83) fiir das Absetzen 
der Spule (22) und zum Steuersignal (84) fiir das Aufset- 
zen der Druckwalze (6) des Abzugswalzenpaares (6,6') 
aufgrund der vorgegebenen Spinngeschwindigkeit berechnet 
wird . 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , das 
die Drehzahl der Abzugswalze (6') von einem Drehzahlgeber 
(50) ermittelt wird, wobei die Impulse des Drehzahlgebers 
(50) in einem Schaltkreis (51) einer maschinenseitigen 
Steuerung (52) gezahlt werden, aus welchen die aktuelle 
Spinngeschwindigkeit bestimmt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zeitlichen Abstande (SZi, SZ 2 , 
SZ 3/ SZ 4 ) der Steuersignale (80,81,82,83) mit einer au- 
tonomen Recheneinheit ermittelt werden, und diese zeit- 
lichen Abstande (SZi, SZ 2 , SZ 3 , SZ« ) als Anweisungspara- 
meter iiber eine Dateniibertragung an eine maschinenseitige 
Steuereinrichtung (52) iibermittelt werden. 

15. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abzug des vorbereiteten Garn- 
teilstiicks (37), das heisst das Aufsetzen der 

f ederbelasteten Druckwalze (6) des Abzugswalzenpaares 
(6,6'), mit einer Reproduzierbarkeit von kleiner als 3 
msec, vorzugsweise kleiner als 1 msec, ausgefiihrt wird, 
und somit das dazu benotigte Steuersignal (84) den Ver- 
f ahrensnullpunkt ( P0 ) bestimmt. 
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16. Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach einem 
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Luf tdiisenspinneinheit (5), ein Riemchenstreckwerk 

(4) und zwischen der Luf tdiisenspinneinheit und dem Riem- 
chenstreckwerk ein Absaugrohr (60) vorgesehen sind, so 
dass das verstreckte Faserband (14) als Faserstrom un- 
mittelbar nach Abschalten der Absaugung in den Wirkbe- 
reich der Luf tdiisenspinneinheit (5) gelangt, 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Absaugrohr (60) an seiner Vorderseite mit einem 
flachen, breiten Mundstiick (62) versehen ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der Querschnitt des Mundstiicks- (62) kleiner ist als 
der Querschnitt des nachf olgenden Abaugrohres (60). 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Absaugrohr (60) zumindest im 
Eingangsbereich in einem spitzen Winkel {ex) zur Spinnbahn 

(5) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass der spitze Winkel (a) zwischen 40° und 60°, vor- 
zugsweise um 50°, betragt. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Absaugrohr (60) als zusatzlicher 
Kanal in der Luf tdiisenspinneinheit (5) integriert ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Miindung (62) des Absaugrohrs 
(60) in der gleichen Ebene wie die Eintrittsof f nung der 
Spinndiise (61) der Luf tdiisenspinneinheit (5) liegt. 
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23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Abstand des Fasereinlauf punktes 
an der Miindung (62) zur Mittellinie (63) der Spinndiise 
(61) kiirzer als 6 mm ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dass die federnd gelagerte Ausgangswalze 
(12) des Streckwerks (4) an ihrem freien Ende konisch 
abgeflacht ausgebildet ist. 

25- Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach einem 
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dar 
die zur Steuerung des Verfahrens eingesetzte maschinen- 
seitige Steuereinrichtung (52) eine speicherprogrammier- 
bare Steuerung ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet , 
dass die speicherprogrammierbare Steuerung eine Zyklus- 
zeit aufweist, die kleiner ist als 3 msec. 

27. Verfahren zum automatischen Ansetzen in ein Spinnverfah- 
ren mit einer an einem Streckwerk angeordneten Spinnein- 
heit, wobei ein fertig gesponnenes Garnstiick zwischen dem 
Streckwerk und der Spinneinheit lauft und Fasern aus ei- 
ner durch das Streckwerk verstreckten Lunte vom Liefer- 
walzenpaar des Streckwerkes geliefert und vorerst ent- 
fernt werden, ohne in* die Spinneinheit zu gelangen, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fasern in der Form eines 
Faserstroms von der Spinndiise ferngehalten werden und zu 
einem vorgegebenen Zeitpunkt dieser Faserstrom auf die 
Spinnbahn zwischen dem Streckwerk und der Spinneinheit 
umgelenkt wird. 
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28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Faserstrom mittels einer Absaugung von der Spinnduse 
ferngehalten wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Spinneinheit auch eine Saugwirkung im Bereich zwi- 
schen der Spinneinheit und dem Streckwerk ausiibt und der 
Faserstrom derart von der Spinnduse ferngehalten wird, 
dass die Saugwirkung der Spinneinheit die Fasern des Fa- 
serstroms an die Spinnduse anziehen, wenn die Wirkung der 
Absaugung abgebaut wird. 

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 7 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Garnstiick vor dem Umlenken des 
Faserstroms derart hinterlegt wird, dass es der Spinnbahn 
entlang zwischen dem Streckwerk und der Spinneinheit 
lauf t . 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spinneinheit zum Erzeugen eines 
Dralls im Garnstiick vor dem Zusammenbringen des Garn- 
stiickes und des Faserstromes eingeschaltet wird. 

32. Bedienungsroboter fur eine Spinnmaschine , die ein 
Streckwerk und eine am Streckwerk angeordnete Spinnein- 
heit umfasst, gekennzeichnet durch eine Absaugung bzw. 
durch Mittel zum Steuern einer Absaugung zum Abfiihren von 
aus dem Streckwerk gelieferten Fasern, wobei diese Ab- 
saugung derart gegeniiber der Spinneinheit und dem 
Streckwerk positioniert ist bzw. werden kann, dass 
Spinnfasern in der Form eines Faserstroms in die Absau- 
gung gelangen und der Faserstrom beim Abschalten der Ab- 
saugung in die Spinneinheit umgelenkt werden kann. 
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